(S) BUNDESREPUBL1K (g) Offenlegungsschrift 
DEUTSCHLAIMD @ [) £ 3525637 A1 



@> Int. CI. 4 : 

B 22 C 9/08 




DEUTSCHES 
PATEIMTAMT 



@ Aktenzeichen: P 35 25 637.0 

(22) Anmeldetag: 18. 7.85 

© Offenlegungstag: 22. 1.87 



CO 
CO 
LO 
CM 

CO 
UJ 

Q 



(7?) Anmelder: 


(72) Erfinder: 


Vitt, Gerhard, Dipl.-lng., 5000 Koln, DE 


gleich Anmelder 


@ Vertreter: 




Baur, E., Dipl.-lng. Dr.-lng., Pat.-Anw., 5000 Koln 




i 









@ Brechkern fur Speiser 

Bei einem Brechkern fur Speiser, der bevorzugt aus einer 
Kreisflache mit mittigem DurchlaS geringen Durchmessers 
und aus einem bei der GieStemperatur der zu vergieSenden 
Metalle formbestandigen Werkstoff besteht, der ggf. Bin- 
demittel enthalt und ggf. mit einer Schlichte uberzogen ist, 
hat der Brechkern eine innere, aus einem Metallblech (18) 
" bestehende Armierung und auBen eine Beschichtung (22, 
22a). Vorzugsweise besteht das Blech (18) aus einem unle- 
gierten Eisenblech. 
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Patentanspriiche 

1. Brechkern fur Speiser, der bevorzugt aus einer 
Kreisflache mit mittigem DurchlaB geringen 
Durchmessers und aus einem bei der GieBtempera- 5 
tur der zu vergieBenden Metalle formbestandigen 
Werkstoff besteht der ggf. Bindemittel enthalt und 
ggf. mit einer Schlichte Qberzogen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Brechkern eine innere, aus 
einem Metallblech (18) bestehende Armierung und io 
auBen eine Beschichtung (22, 22a) aufweist. 

2. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blech (18) aus einem diinnen Ei- 
senblech besteht, das auBen mit einer dunnen Be- 
schichtung (22, 22a) versehen ist 15 

3. Brechkern nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blech (18) aus einem unlegierten 
Eisenblech besteht. 

4. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verhaltnis des Durchmessers des 20 
Bleches zur Dicke des Bieches besteht von 100 zu 
0,2 bis 2. 

5. Brechkern nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verhaltnis des Durchmessers des 
Bleches zur Dicke des Bleches besteht von 100 zu 25 
0,6 bis 1. 

6. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser der Anschnittsoff- 
nung (19) zum Durchmesser des Brechkernes steht 
im Verhaltnis von 1 00 zu 6 bis 1 2. 30 

7. Brechkern nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser der Anschnittsoff- 
nung (19) zum Durchmesser des Brechkerns steht 
im Verhaltnis von lOOzu 8 bis 10. 

8. Brechkern nach Anspruch 1 und einem oder men- 35 
reren der Anspruche 2 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Metallblech (18) auf seiner zum GuB- 
stuck gerichteten Seite und / oder auf seiner zum 
Speiser (17) gerichteten Seite mit einer nichtmetal- 
lischen Beschichtung (22) versehen ist 40 

9. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtung (22, 22a) aus einem 
anorganischen, f euerf esten Werkstoff besteht 

10. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtung (22, 22a) aus einem 45 
organischen Werkstoff besteht 

11. Brechkern nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtung (22, 22a) aus einem 
ICunststoff besteht 

12 Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Dicke der Beschichtung (22, 22a) 
inderGroBenordnungder Dicke des Metallbleches 
ist 

13. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei oder mehr dunne Bleche yor- 55 
handen sind, zwischen denen eine dunne Beschich- 
tung vorhanden ist 

14. Brechkern nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die dunne Beschichtung zwischen 
zwei Biechen (18, 18a) aus einer Kunststoffolie be- 
steht 

15. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtung aus einem Schaum- 
kunststoff (23) besteht 

16. Brechkern nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnct daB die Beschichtung aus Schaurnkunst- 
stofr an der /.urn Speiser (17) gerichteten Seite an- 
geordnct ist und die Schaumkunststoffschicht als 
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Ring ausgebildet ein Verbindungsclcment zur In- 
nenwandung eines als Hohikorper ausgcbildetcn 
Speisers(17) ist 

17. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB am Umfang des Bleches (18) Befcsli- 
gungszungen (21) angeordnet sind. 

18. Brechkern nach Anspruch 1, dadurch gckenn- 
zeichnet, daB bei gleichbleibendcr Dicke des Ble- 
ches (18) Ober dessen Durchmesser die Durchbre- 
chung (19) als Anschnittsflache in einem geringen 
Abstand oberhalb der Ebene der Qbcrwiegcnden 
Flache des Brechkerns angeordnet ist 

19. Brechkern nach Anspruch 17, dadurch gckenn- 
zeichnet, daB das Blech (18) Ober seinen gesamten 
Durchmesser kugelschalenformig gewolbt ist 

20. Brechkern nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blech (18) im nahen Bereich sei- 
ner Anschnittsoffnung (19) in Richtungzum Spciscr 
(17) hin gewolbt angeordnet ist 

21. Brechkern nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den Biechen (18, 18a) cine 
exotherme Lage (21) vorhanden ist 

Beschreibung 

In der GieBereipraxis ist es bekannt, an einer GicB- 
form ein als Speiser, Steiger, verlorener Kopf oder 
GieBkopf benanntes Reservoir fur geschmolzcne.s Me- 
tall anzuordnen, urn bei der Erstarrung des GuBsluckes 
.auftretende Volumendefizite auszugleichen und so cine 
Lunkerbildung im GuBstuck zu verhindern. Das gilt vor 
allem dann, wenn relativ dicke Querschnittc im GuB- 
stuck vorliegen, die lunkergefahrdet sind. Klcinc dilnn- 
wandige GuBstucke neigen weniger zur Lunkcrung. da 
sie direkt durch die GieBstromung dichlgcspeist wcrden 
konnen. 

Normalerweise werden die Speiser etwa in An- 
schnitthohe angeordnet und auBerdem mit einem war- 
meisolierenden Material bzw. exothermen^Massen so 
ausgerustet, daB die im Speiser befindliche Schmclzc 
spater als das GuBstuck selbst erstarrt. Nach der Erstar- 
rung bleiben die Speiser mit dem GuBstuck verbunden, 
so daB sie anschlieBend abgetrennt werden musscn. Da- 
nach muB die GuBoberflache auch noch entgratct und 
geglattet werden. Das ist ein aufwendiger und entspre- 
chend teurer Arbeitsgang, der auch zu Beschadigungcn 
der Oberflache des GuBstuckes an der Verbindungsstei- 
le mit dem Speiser fuhren kann. Urn derartigc Bcschadi- 
gungen zu verringern und das Abtrennen des Spcisers 
zu erleichtern, wird gewohnlich ein Brechkern (auch 
Brechkante, Sandleiste oder Einschnurkern genannt) 
vorgesehen. 

Der Brechkern wird zwischen dem Speiser und der 
GieBform angebracht Er ist im wescntlichen schciben- 
formig mit rundem, eckigem oder ovaiem I'rofil unci 
weist eine Offnung auf, die das NachflieBen der Schmcl- 
ze in die Schrumpfungshohiraume gewahrieistet, aber 
kleiner ist als der Speiserquerschnitt Dadurch wird dcr 
nach der Erstarrung vorhandene Verbindungssteg zwi- 
schen Speiser und GuBstuck verkleinert und somit das 
Abfrasen, Abschneiden, Abbrennen oder Abschlagen 
des Speisers erieichtert Entsprechend wird auch der 
Aufwand fur das Entgraten und Glattcn der GuBobcr-* 
flache verringert 

Die bekannten Brechkerne sind aus Dblichen GicBc- 
reiformmasscn unter Verwendung von Bindcmilleln 
hergestellt, z. B. aus Quar/.-, Zickon- oder Chromitsan- 
den, die mit Olen. Starkcbindcrn, Wasscrglas oder l^ie- 
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nolharxcn gcbunden sind. Auch Brechkerne aus silikati- 
schem Keramik-Matcrial sind bereits eingesetzt wor- 
clen. 

Hin Nachtcil dieser bekannten Brechkerne ist ihre 
vcrglcichswcisc geringe Festigkeit. Deshalb mussen sie. 
urn den durch den MetallfluB zwischen Speiser und 
GuBform hcrvorgerufenen erheblichen Drucken ge- 
wachsen zu sein und wahrend des Speisens nicht aufge- 
bogcn zu wcrden oder zu brechen, ziemiich dickwandig 
ausgebildet werden. 

Fcrncr lassen die bekannten Brechkerne nur die Bil- 
dung bcstimmter minimaler Offnungsdurchmesser zu, 
die ctwa dcr Halfte des guBstiickseitigen Speiserinnen- 
durchmessers entsprechen. Bei kleineren Durchmessern 
crsiarrt die Schmeize an und in der Offnung vorzeitig, so 
daB cine ausreichende Nachfuhrungdes geschmolzenen 
. Mclalls aus dem Speiser nicht gewahrleistet wird. Infol- 
ge dieser groBen DurchfiuBoffnungen blcibtderVerbin- 
dungssteg /.wi.sehen GuBstiick und Speiser aber noch so 
groB, daB die Kosten fur das Abtrennen des Speisers : 
und das Glatten der GuBstuck-Oberflache immer noch 
auBcrordcntlich hoch sind. Die erzielte Verbesserung ist 
also nur graduell. Um die vorerwahnten Nachteile zu 
beseitigen, wird nach der vorveroffentlichten DE-OS 
32 16 185 vorgeschlagen, daB der Werkstoff des Brech- ; 
kerns eine Warmeleitfahigkeit von mindestens 10 W/ 
m • K (bei 20° C) aufweist Dadurch soil es mdglich sein, 
den Offnungsdurchmesser der Brechkerne bis auf etwa 
5% des Speiserinnendurchmessers zu vermindern. Dies 
wiederum hat zur Folge, daB das Abtrennen des Spei- 2 
scrs cinfach erfolgen kann. 

Weiterhin ist vorgeschlagen worden, daB die warme- 
leitfahigen Werkstoffe in Form eines dichten massiven 
Materials oder in Form hochverdichteter Teilchen ein- 
geselzt sind. Als "hochverdichtet" werden dabei solche 3 
Teilchen bczcichnet, die mit oder ohne Bindemittel 
hochvcrprcBl, gestampft, gesintert oder verschossen 
worden sind und die zweckmaBig mehlformig sind oder 
eincn ausreichenden Mehlanteil zur Verhinderung gro- 
Berer Porenraume enthalten. 41 

Bcispiclc fur dichte massive Materialien sind hitzebe- 
stiinciige Metalle, insbesondere Legierungen wie 
Chrom-Nickcl-Stahle, Chrom-Stahle, Wolfram-Stahle, 
Monelmetall und dergl„ aber auch die Hartmetaile wie 
die WC-Co-Typen und WC-TiC-Co-Typen t und die als 4i 
"Cermets" bckannt gewordenen Werkstoffe wie die Fe- 
Al 2 Oj-Ccrmets mit 40 — 60% Fe. Brechkerne aus diesen 
dichten massiven Materialien konnen Warmeieitfahig- 
kciten bis in den Bereich von etwa 60 W/m • K aufwei- 
scn. Sic sind auBcrordentlich fest und lassen sich deshalb sc 
besonders di'mnschichtig halten. Sie werden zweckma- 
Big geschlichtet und zweiteilig ausgebildet so daB sie 
mien dem Putzen zerstorungsfrei abgenommen und 
wicdervcrwendet werden konnen. 

Die Palette der Beispiele fur hochverdichtete teil- 55 
chenformige Materialien umfaBt die Gruppe der Hart- 
sloffe wie Carbide (z. B. Siliciumcarbid, Titancarbid 
oder Wolframcarbid), Nitride (z. B. Zirkoniumnitrid 
oder Aluminiumnitrid), Boride und Siiicide. Im Falle ge- 
sintcrter Hartstoffe sind die daraus hergestellten Brech- 60 
kerne zweckmaBig wiederum zweiteilig ausgebildet. Ei- 
ne Sintcrung ist aber nicht unbedingt erforderlich. So 
wurden z. B. mit verpreBtem Siliciumcarbid bei Grau- 
guB sehr gutc Ergebnisse erzielt. Fur StahlguB kann SiC 
allerdtngs wcgen der Gefahr einer Aufkohlung und Auf- 65 
sili/.icrung des Stahls nicht eingesetzt werden. 

Nach dcr vorgenannten DE-OS ist ein warmeleitfahi- 
ges Material auch der Graphit, der Werte bis zu 400 



W/m • K Haben kann. In reinem Zustand ist Graphit 
allerdings fur die Zwecke der Erfindung nicht geeignet, 
da er nicht die erforderliche Festigkeit (Formbestandig- 
keit) besitzt Jedoch laBt sich Graphit ausgezeichnet als 
5 Zusatz zu Materialien von an sich nicht ausreichender 
Warmeleitfahigkeit verwenden, um auf diese Weise e»- 
nen Werkstoff mit den erfindungsgemaB geforderten 
Werten zu ergeben. Beispielsweise fiihrt eine verpreBte 
Mischung aus Bentonit mit 20—80 Gew.-% Graphitzu- 
io satz zu sehr guten Brechkernen, die bei niedrigen Gra- 
phitgehalten und guter Schlichtung u, U. sogar auch fur 
den StahlguB verwendet werden konnen. Ein anderes 
Beispiel ist eine verschossene Mischung aus 60 Gew.-% 
Graphit und 40 Gew.-°/o Zirkonmehl, die mit Phenolre- 
15 sol (mit Saure kaltgehartet) gebunden wurde. AuBer 
Graphit konnen im ubrigen aber auch andere Stoffe, 
insbesondere Metallkiese und -Spane, als hoch-warme- 
leitfahiger Zusatz zu Stoffen mit an sich nicht ausrei- 
chender Warmeleitfahigkeit eingesetzt werden. 
20 Die in der vorgenannten DE-OS angegebenen hitze- 
bestandigen und wieder verwendbaren Werkstoffe sind 
teuer und als hochverdichtete, teilchenfdrrnige Materi- 
alien. nur fur geringe Durchmesser, so etwa bis 10 cm, 
anwendbar. Ein nach diesem Vorschlag hergestellter 
?5 Abschlagkern hat bei einem Durchmesser von 70 mm 
eine Dicke von 5 mm und eine mittige Anschnittoffnung 
mit einem Durchmesser von 12 mm. 

Die vorliegende Erfindung geht von der Aufgabe aus, 
einen Brechkern zu schaffen, der fur einen einmaligen 
io Gebrauch bestimmt, sehr preiswert und sicher und viel- 
seitig in der Anwendung ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einem Brechkern 
fur Speiser, der bevorzugt aus einer Kreisflache mit 
mittigem DurchlaB geringen Durchmessers und aus ei- 
5 nem bei der GieBtemperatur des zu vergiefienden Me- 
talis formbestandigen Werkstoff besteht, der gegebe- 
nenfalls Bindemittel enthalt und gegebenenfalls mit ei- 
ner Schlichte iiberzogen ist, erfindungsgemaB vorge- 
schlagen, daB der Brechkern eine innere, aus einem Me- 
3 tallblech oder Metallgewebe bestehende Armierung 
und auBen eine Beschichtung aufweist 

Der Brechkern nach der Erfindung ist sehr preiswert 
herzustellen und bei sehr diinnwandiger Ausbildung 
sehr sicher in der Anwendung, weil die Armierung aus 
5 einem Drahtgewebe, besonders vorteilhaft aus einem 
Blech, bei sehr diinnwandiger Ausbildung die Erforder- 
nisse hoher Festigkeit erfiillt und nicht brechen kann. 
Die Armierung aus Blech ist ein hervorragender Trager 
fur die feuerfeste oder dem zu vergiefienden Metall ge- 
> genuber widerstandsfahige Beschichtung. Daher kann 
diese Beschichtung aus anorganischen, insbesondere ke- 
ramischen Stoffen, wie Schiichten, aber auch organi- 
schen Stoffen, wie Lacken oder Kunststoffen bestehen, 
die unter dem EinfluB der GieBschmelze Glanzkohlen- 
stoff bilden. 

Besonders vorteilhaft besteht das Biech aus einem 
diinnen Eisenblech, das auBen mit einer diinnen Be- 
schichtung versehen ist. 

Besonders vorteilhaft verhait sich der Durchmesser 
des Bleches zur Dicke des Bleches wie 100 zu 0,2 bis 2, 
besonders vorteilhaft von 100 zu 0,6 bis 1,0. Bei einem 
Durchmesser des Bleches von 10 cm ist somit eine 
Wanddicke von bevorzugt unter 1 mm vorgesehen. Da 
dieses Blech Trager der Beschichtung ist, ist in den mei- 
sten Fallen die Beschichtung selbst in der GroBenord- 
nung der Dicke des Bleches vorhanden. Vorteilhaft ist 
die Beschichtung weniger dick als das Blech, weil dem 
Blech die Aufgabe zufiillt, die Festigkeit zu ubernehmen, 
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wahrend die Beschichtung die Aufgabe hat, als Trenn- 
schicht zu dem zu vergieBenden Metalls zu gelten. Das 
Blech und dessen Beschichtung konnen daher sehr dunn 
sein. Dies hat den Vorteil, daB praktisch das Warmeab- 
leitungsvermogen des Brechkerns sehr gering ist t so daB 
er praktisch keine Abschreckwirkung auf die MetaJI- 
schmelze ausubt und somit die Dichtspeisung nicht be- 
hindert. 

Der Vorschlag, einen Brechkern im wesentlichen aus 



durch Galvanisation, zu versehen. Besonders vortcilhnri 
ist es auf der zum GuBstuck gerichtelen Seite odcr dcr 
zum Speiser gerichteten Seite oder auf beiden Seitcn 
mit einer nichtmetallischen Beschichtung versehcn, die 
aus einem anorganischen feuerfesten Werkstoff odcr 
aus einem organischen Werkstoff bestehen kann. 

Die Beschichtung mit einem anorganischen Werk- 
stoff kann aus feuerfesten Materalien bestchen, wic sic 
allgemein als Schlichten bekannt sind, so eincr Beschich- 



Der Vorscnlae einen Drecnxern im wochuiuicu aw «*, 6 w...w... — ~, :~ " . ■ . 

einem Blech herLtellen, das entsprechend seine Form- io tung aus einem Zirkonmehl Es kann abcr auch c,ne 
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gebung durch ein Walzen erhalten hat, laBt bei noner 
Festigkeit sehr dunnwandige Bleche zu. Das Blech kann 
der Art des zu gieBenden GuBstuckes angepaBt sein. 
Sofern das GuBstuck aus einer Stahllegierung besteht, 
dann soil dieses Blech aus einem Eisenblech bestehen. 
Sofern das zu gieBende GuBstuck aus einer Aluminium- 
legierung besteht, dann soil bevorzugt das Blech aus 
einem Aluminiumblech bestehen. Es ist jedoch auch 
moglich, bei einem GuBstuck aus Aluminium ein Eisen 



Emaille-Beschichtung vorhanden sein. 

Der erfindungsgemaBe Vorschlag, den Brechkern aus 
einem Metallblech zu biiden, macht es moglich, sehr 
widerstandsfahige Beschichtungen anzubringen, die bei 
erhitztem Blech als Sinterschichten aufzubringen und 
somit sehr stabil sind. 

Die Beschichtung kann auch aus einem Kunststoff 
bestehen, z. B. einer Kunststoff- Farbe. Diese Beschich- 
tung hat nicht lediglich den Vorteil, daB sic cincn aus 



mae ich bei einem uoidsiuck auj> aiuiiiuhuju cm i_.io*-n »— - --- „ . . 

K zu verwenden oder aus einer solchen Legierung, 20 Eisenblech bestehenden Brechkern vor einer Korns.on 
d e mit Aluminium vertragiich ist und einen hoheren schiitzt, sondern eine Kunststoff- Beschichtung hat den 
6 J IZnkt als Aluminium hat weiteren Vorteil, daB unter dem EinfluQ der Hitze der 

*^^££SZ^ das Blech aus einem GieBschmelze von mehr als 800° C und der neutralen 
Eisenblech, d. h. einem nicht legierten Blech ublicher Atmosphare in der G.eBform unter der Einwirk ung , dcr 

Oualitat wie es vielfach im Handel ist. Es handelt sich 25 Hitze der GieBschmelze der Kunststoff s ch an dem 
S it bei dem anzuwendenden Blech urn ein solches aus Eisenblech als Glanzkohlenstoff mederschlagt und da- 
einem nichtlegierten Eisenwerkstoff, beispielsweise ei- mit eine Isolation gegenuber der GieBschmelze dai- 
nem Blech der Oualitat ST 37. Darunter ist zu verstehen, stellt. Die Beschichtung des aus Blech, h.er vorzugswei- 
daB das Blech im Sinne der in der DE-OS 32 16 185 se Eisenblech bestehenden Brechkerns aus Kunststof 

ge-ebenen und oder zu verstehenden Definition selbst. 30 wandelt sich somit unter dem E.nfluB dcr Hitze der 
nioht hir^ebestandiz ist GieBschmelze in eine hochfeuerfeste Schlichte urn. 

Diese vorbeschriebene Wirkung w^d auch erreicht, 
erfindungsgemaBen Vorschlag hat eine Wanddicke von sofern die Beschichtung aus einem Schaumkunststoff 



0,2 bis 2 mm. Die Wanddicke hangt dabei von dem 
Durchmesser des Brechkerns ab, der, weil das Blech 35 
eine hohe Festigkeit hat, sehr groB sein kann und somit 
auch bei groBen abzugieBenden Guflstucken einen 
Durchmesser von 20 bis 40 cm haben kann. Bei diesen 
groBen Durchmessern kann eine Wanddicke von 2 mm 
vorgesehen sein. 

Bei den ublichen fur eine Serienfertigung, insbesonde- 
re auf Formmaschinen hergesteilten Formen, hat das 
Blech eine Wanddicke von 0,4 bis 1 mm, vorzugsweise 
0,6 mm. 

Wie vorerwahnt hat der Brechkern aus einem dunn- 
wandigen Blech, insbesondere unlegiertem Stahlblech, 
einen fur Abschlagkerne ublichen Durchmesser, aber 
auch einen dariiberhinausgehenden so groBen Durch- 
messer, bei dem Brechkerne bis her nicht anwendbar 



besteht 

Eine Beschichtung aus Schaumkunststoff an der zum 
Speiser gerichteten Seite hat den weiteren Vorteil, daB 
der Schaumkunststoff, in entsprechender Dickc vorhan- 
den, ein Verbindungselement zur Innenwandung cines 
als Hohlkorper ausgebildeten Speisers ist. Die's hat be- 
40 sondere Vorteile, weil bei maschiriell geformtcn GicB- 
formen bei der Anwendung von zylindrischen Speise- 
reinsatzen, insbesondere solcher mit exothcrm reagie- 
renden Stoffen, wahrend der Formgebung der GieB- 
form im Inneren des Speisers ein Dorn vorhanden ist, 
45 der den auf den Speiser ausgeubten Druck auffangl und 
somit den Speiser vor einer Beschadigung schulzt 

Der Vorschlag, den aus einem Blech bestehenden 
diinnen Brechkern an seinem zum Speiser gerichteten 
Seite mit einer Schicht aus Schaumkunststoff zu bele- 



messer, bei dem tJrecnicerne Disner niuin dnwuiuuai — : ; — . ... - • frt 

waren, weil sie insbesondere unter der Einwirkung der so gen, macht es somit moglich mit vergleichsweise einfa 
. , r- 1 l _t« /~^:„n — ^u^« X/fi+*^in nunh H^r Hprctfttin^ der Form den Brecn 



plotzlich auftretenden Erhitzung durch die GieBschmel- 
ze brachen. 

Der Brechkern erfindungsgemaBer Ausbildung hat 
eine Anschnittsoffnung mit einem Durchmesser von 



chen Mitteln nach der Herstellung der Form den Brech- 
kern nachtraglich an den vorgefertigten Speiser anzu- 
bringen. 

Die Anbringung an einem vorgefertigten. in die GieB- 
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0 5 bis 2 cm Bei einem Durchmesser des Brechkerns 55 form eingesetzten Speiser kann auch in der Wcise erfol- 

von 3 bis zu 10 cm ist die Anschnittsoffnung mit einem gen, daB an dem Umfang des Bleches Befestigungszun- 

Durchmesser von etwa 6 bis 10 mm, vorteilhaft 5 mm, gen ausgestanzt sind. 

versehen In weiterer erfindungsgemaBer Ausgestaltung wird 

In einizen Fallen, die von der Art des zu vergieBenden vorgeschlagen, daB bei gleichbleibender Dickc des 

Metalls abhangen, kann das blanke Blech den Abschlag- eo Brechkerns iiber dessen Durchmesser die Durchbrc- 

kern biiden, weil mit dem Walzen des Bleches dessen chung als Anschnittsflache in einem gen ngen Abstand 

Oberflache behandelt wurde oder nach dem Walzen oberhalb der Ebene der iiberwiegendcn Flachc des An- 

dessen Oberflache versiegelt wurde. urn einer Korro- schnitts angeordnet ist Durch diesen Vorschlag wird 

sion vorzubeugen. Diese dunnen Beschichtungen .sind erreicht, daB beim Abschlagen des am GuBstuck befe- 

im Sinne der vorliegenden Erfindung vielfach wirksam. 65 stigten Speisers mit Sicherheit gewahrleistet ist, daB am 

Es ist auch moglich. eine Seite oder beide Seiten eines spateren gebrauchten GuBstuck keine als Folge des Ab- 

unlegierten Eisenbleches mit einer dunnen Metali- schlagens vorhandene Vertiefung entsteht. D.esc angc- 

schicht eines hochschmeizenden Metalls, beispielsweise strebte Wirkung kann erreicht werden durch den Vor- 
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schlag, daB der Brechkern uber seinen gesamten Durch- 
incsscr kugelschaicnformig gcwolbt ist oder der Brech- 
kern iin nahen Bereich seiner Anschnittsoffnung in 
Kichtung /.urn Spciscr hin gewdlbt ausgebildet ist 

Die Erfindung ist in derZeichnung beispielhaft erlau- 
icrt. 

lis /.eigen: 

Fig. I cinen vertikalen Schnitt durch eine GieBform, 
Pig. 2 einen vertikalen Schnitt durch einen zylindri- 
schen Speiser mil Brechkern, 

Mg. 3 in groBcrer Darstellung die Oberansicht eines 
IJrcch kerns, 

Fig. 4 — 11 vertikale Schnitte durch verschiedene 
IJrechkcrnc. 

Fig. I zeigt cine Gieiiform 10 mit einem Oberkasten 
II und einem Unterkasten 12 mit dem Formhohlraum 
1.3, in den iibcr einen Anschnitt 14 das flussige Metal! 
eingcfulll wird. Zur Dichtspeisung des GuBstuckes ist 
vorhanden cin nach oben offener Speiser 15 und auch 
ein Speiser 16, der durch einen nach oben geschlossenen 
vorgcferliglen Speiser 17 gebildet ist, der nach dem 
Atisfuhrungsbcispiel aus einem vorgefertigten Korper 
a ns isolicrcndcm und/oder exotherm reagierenden Ma- 
terial besteht. Nach Fig. 1 sind vorhanden Brechkerne 



Fig. 6 zeigt, daB der Abschlagkern kugelschalenfor- 
mig gewolbt ist. Dadurch wird ein "'Absacken" des Spei- 
sers vermieden, so daB an dem GuBstiick keine Vertie- 
fungen als Foige der Speisung vorhanden sind. Die Wol- 
5 bung des Brechkerns ist sehr gering. Sie laBt sich einfach 
andern, da das Blech leicht verformbar ist. Dadurch 
kann eine einfache Anpassung an die jeweiiigen Erfor- 
dernisse erreicht werden. 

Fig. 7 zeigt einen Brechkern 18, der zu beiden Seiten 
10 mit einer Beschichtung 22, 22a, die vorzugsweise aus 
feuerfesten, anorganischen Werkstoffen bestehen und 
beispielsweise eine Emaille-Schicht darstellen kann, ver- 
sehen ist. Diese Beschichtung ist sehr dunnwandig. 
Fig. 8 zeigt zwei Bleche 18 und 18a, die an ihren ein- 
15 ander zugerichteten Flachen mit einer warmedammen- 
den Beschichtung 22 versehen sind. Zusatzlich konnen 
die Bleche 18, 18a auBen mit einer Beschichtung verse- 
hen sein. Die innere Beschichtung besteht besonders 
vorteilhaft aus einer Kunststoffolie. 
20 Das an den Formhohlraum angrenzende Blech 18a 
hat einen den Anschnitt 19 eingrenzenden hochstehen- 
den Rand 24, damit die Kunststoffolie 21 nicht in Beruh- 
rung mit der Metallschmelze kommen kann. 
Fig. 9 zeigt ein Blech 18, das an der zum Speiser 17 



18, die in ihrer Mittc cine Anschnittsflache in Gestalt 25 gerichteten Seite mit einer Schaumkunststofflage 20 



einer durch Ausstanzcn erhaltenen Offnung 19 haben, 
die gering bemessen ist. Durch das Ausstanzen der Off- 
nung isl eine das Abbrcchen begunstigende scharfe 
Kante vorhanden. 

Die Abbrechkerne 18 bestehen aus einem Metall- 
blcch mil einer Starke von 0,2 bis 2 mm. Sie haben einen 
Durchmesser von 3 bis 50 cm. 

Die Anschniitsflachen 19 haben einen Durchmesser 
von 0.5 bis 2 cm, der nach dem Durchmesser des Brech- 
kerns bemessen ist. Ein ausgezeichneter Wert ist 
0,8 mm. 

Fig. 2 zeigt einen zylindrischen, als Hohlkorper aus- 
gebildctcr Spciscr 17 aus einem exotherm reagierenden 
Material. An desscn zum Formhohlraum 13 gebildeten 
Seite ist der Brechkern 18 aus einem Eisenblech vorhan- 
den. An der Obcrscite und entsprechend der zum Spei- 
ser 17 gcrichlcten Seite ist eine Schaumkunststofflage 
20 vorhanden, die gewahrleistet, daB der Brechkern 
naehlriiglieh durch Klemmwirkung des Schaumkunst- 
stoffes 20 an dem Spciscr 17 befestigt werden kann. Der 
Ureehkcrn aus Eisenblech verhindert, daB Gase aus dem 
Speiser in die GicBschmelze der eigentlichen GieBform 
gelangen konncn. 

Fig. 3 zeigt, daB im Bereich des AuBenumfangcs des 
IJrcchkerns 18 l**inschnitle vorhanden sind zur Bildung 
von abgewinkeltcn Zungcn 21, 21a, 21^, die an der In- 
nenwandung des Spcisereinsatzes 17 anliegen und somit 
die Befestigung des Brechkerns 18 bewirken. Bei dieser 
Los ung ist vor/.usehen, daB keine Verbindung zwischen 
dem Inneren des Speisers und dem Formhohlraum uber 55 
die vorgenommcnen Ausstanzungen stattfindet, son- 
dern lediglich uber die Anschnittsoffnung 19. 

Fig. 4 zeigt einen flachen Brechkern 18 mit der Off- 
nung 19 als Anschnittsflache, wobei beide in einer Ebene 
liege n. Der Brechkern besteht aus einem unlcgierten 60 
Kiscnhtcch, das an seincn beiden Seiten mit einer Lack- 
schichl versehen ist. 

Nach Fig. 5 ist die Anschnittsoffnung 19 in einer Ebe- 
ne oberhalb der ublichen Ebene des Brechkerns 18 vor- 
handen. Dadurch wird gewahrleistet, daB beim Abbre- 65 
ehen des Speisers durch Abschlagen keine schadlichen 
Vertiefungen in der Oberfliichc des spatcrcn GuBstuk- 
kes eniMchen konncn. 
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entsrpechend Fig. 2 versehen ist Weiterhin ist an der 
zum GuBstiick bzw. GieBform-Hohlraum 13 gerichteten 
Seite eine dtinnwandige Schaumkunststoffbeschichtung 
23 vorhanden. die sich unter dem EinfluB der GieB- 
schmelze in Glanzkohlenstoff umwandelt. 

Fig. 10 zeigt eine besonders vorteilhafte Losung mit 
der MaBgabe, daB der Brechkern aus einem Eisenblech 
18 an der zum GuBstiick bzw. GieBform-Hohlraum 13 
gerichteten Seite mit einer feuerfesten Beschichtung 22 
versehen ist und an seiner zum Speiser 17 gerichteten 
Seite mit einer ringformigen Schaumkunststoffbe- 
schichtung 20a, die den Zweck hat. als Verbindungsele- 
ment zum Speiser 17 zu dienen. 

Diese Losung finder vorteilhaft dort Anwendung. wo 
nach dem Herstellen der GieBform mit Formpressen 
oder dergleichen Formeinrichtungen der Abschlagkern 
nachtraglich an dem zylindrischen Speisereinsatz 17, 
hier durch Klemmwirkung, angebracht wird. 

Die Beschichtung 21 nach Fig. 8 besteht vorteilhaft 
aus einem unter dem EinfluB der Hitze der GieBschmel- 
ze exotherm reagierenden Material, so daB der Ab- 
schlagkern aufgeheizt wird. AuBen sind die Bleche 18, 
18a dann mit einer Schlichte versehen, so daB das exo- 
therme Material keinen chemischen EinfluB auf die 
Schmelze ausuben kann. Die exothcrme Beschichtung 
21 kann aus einer gesondcrten Scheibe bestehen. 
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